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Teinbohr- und' GlattwalzqerMt zur Fertigbearbeitung von 

Bohrunpen 

Die Erfindung betrifft ein Feinbohr- und Glattwalzgerat 
zur Fertigbearbeitung von Bohrungen, das die gleichzei- 
tige spanabhebende und spanlose Formung gestattet nach 
der Hauptanmeldung P 22 09 2 34. Dort wird ein Feinbohr- 
gerat mit einem Glattwalzgerat in der V/eise kombiniert, 
dal2> die Mittel zur Verstellung der Bohrmesser durch das 
Glattwalzgerat hindurchgefUhrt und von der Seite der 
Antriebsspindel her verstqllt werden. Dabei erfolgt das 
ZurQckziehen der Glattwalzrollen autottiatisch, d.h. bei 
Umkehr der Vorschubrichtung verkleinert sich selbsttStig 
der Httllkreis der Glattwalzrollen. Eine solche Einrich- 
tung kann wie bekannt nur in einem krSfti^en in Vor-- 
schubrichtung fliefienden Olstrom benutzt werden, der 
die Gewahr gibt, daB die beim Bohren entstandenen Bohr- 
sp3.ne mit Sicherheit weggespUlt werden, ehe die Glatt- 
walzrollen zum Tragen konmien. 

Eine solche Einrichtung verlangt eine sorgfSltige Zen- 
trier ung der Bohrstahle und der Glattwalzrollen und es 
sind besondere Einrichtungen zum Nachschleifen der 'Bohr- 
messer erf order lich , darait die Zentrizitat von Bohr- 
messern und Glattwalzrollen verbilrgt ist. Diese Einrich- 
tungen sind teuer und verlangen den umstandlichen Ausbau 
der Bohrmesser aus dem Messerkopf , wobei nach dem Zu- 
sammenbau noch kane Gewahr dafUr gegeben ist, daB die 
HQllkreise beider Werkzeugarten zentrisch zueinander- 
liegen. Die Schneidkanten der Bohrmesser sollen noch 
mit einer besonderen Vorrichtung nach dem Hiillkreis der 
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Glattwalzrollen nachgelappt werden. Dieses Verfahren 
ist teuer und sehr zeitraubend, • 

Verwendet man statt eines Bohrkopfes mit mehreren Schneid- 
messern eine Pendelreibahle so braucht nur der pe- 
wUnschte Durchmesser eingestellt zu werden. Die Reib- 
able zentriert sich in der Bohrung selbst und die Zen- 
trizitat der Hiillkreise ist immer gegeben. Die Schwie- 
rigkeit besteht nur darin, die Verstellung der Reib- 
ahlenmesser in jeder Stellung durchfUhren zu kSnnen, 
weil der Sinn der Pendelmesser ja der ist, dafi sie 
sich unabhangig von der Achse der Antriebsspindel ihre 
eigene Mitte suchen. Dabei mtissen aber auch die Messer 
der Pendelreibahle beirn Kinausfahren der Werkzeuge aus 
der Bohrung zurackgezogen werden kttnnen. 

Bei der Verv/endung eines solchen Gerates in horizon- 
taler Lage tritt eine weitere Schwierigkeit auf, Eine 
weit ausladende Antriebsspindel hMngt durch das am 
aufleren Ende angreifende Gewicht der Bearbeitungswerk- 
zeuge durch, so dafi die Achsen von V/erkstUck und Werk- 
zeug nicht mehr miteinander fluchten. Deshalb sind FUh- 
rungsleisten vorgesehen, die am auftersten Ende ange- 
scharft sind, damit sie zunachst das Werkzeug anheben 
und fnhren bis die Reibahlenmesser im Eingriff stehen. 
Nach der Bearbeitung der Bohrung durch die Pendelmesser 
mussen die Fahrungsleisten die Fuhrung des V/erkzeuges 
in der vorgebohrten Bohrung ubernehmen, bis die Glatt- 
walzrollen zum Eingriff kommen. 

Aufgabe der Erfinduns ist es daher, eine Verstellung 
der Messer einer Pendelreibahle im Messerkopf von der 
Antriebsseite her vorzunehmen und den Messerkopf selbst 
mit FUhrungsleisten auszurUsten, die gleichfalls von 
der Antriebsseite her nachstellbar sind. 
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Erf indungspemafi ist das Bearbeitunpiswerkzeug eine Pen- 
delreibahle, deren Einzelmesser unter der Spannung einer 
Rlickholfeder stehen und deren lies server stellunf^ durch 
ein in der Verstellspindel eingeschaltetes flexibles 
Verstellglied vorgenommen wird und deren Messerkopf 
zwischen den Bearbeitungswerkzeurcen in an sich bekannter 
Weise mit zentrierenden verstellbaren Fiihrunpsleisten 
versehen sind, deren Verstellf^lieder Rleichf all's durch 
die hohle Verstellspindel von auften bedient wer5}ren. 
Eine Pendelreibahle zentriert sich selbst in der Boh- 
rung auch wenn die Achsen von Werkstiick und Antriebs- 
welle nicht fluchten. Sie folp,t also immer der Werk- 
stUckachse wie es die Glattwalzrollen auch tun. Sie 
gibt der Bohrung aber auch die feine Oberflache, wie 
sie als Voraussetzung fUr den Glattwalzvorgang erfor- 
derlich ist, urn eine Bohrung geringster Rauhtiefe zu 
erzeugen. Die Ftihrungsleisten f Ohren. das Werkzeug nicht 
nur, sondern beruhigen es in erster Linie, nehmen Vi- 
brationen auf und verhindern damit Rattermarken . Des- 
halb ist es besonders vorteilhaft v/enn der Dreher den 
Anpressdruck der Ftihrungsleisten an das Werkstiick in 
der Hand hat und das setzt voraus, daft die Verstellung 
von der Antriebsseite her erfolgen kann. 

Die Abbildungen zeigen ein AusfQhrungsbeispiel. 
Es ist: 

Fig. 1: in der linken Helfte ein .LMngsschnitt durch das. 
Gerat niit der Pendelreibahle, in der rechten 
Haifte die Ansicht des Gerates sowie ein Liings- 
schnitt durch eine FUhrungsleiste 

Fig. 2: ein Schnitt I-I durch die Antriebsspindel 
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Fig. 3: in der rechten H.Hlfte ein Schnitt II-II der 
Fig. 1, in der linken H^ifte eine Ansicht in 
Pfeilrichtun? A 

Fin. M.; eine Ansicht auf das Pendelmesser in Pfeil- 
richtunr 3 

^ie Abbildung 1 entspricht in Aufbau und Funktion d(ir 
Abbildung 1 des Hauptpatentes , insbesondere sind bei 
beiden Geraten die Glattwalzeinrichtungen sowie die 
ROckfahreinrichtung der Glattwalzrollen und der span- 
abhebenden Werkzeuge gleich. Diese Einrichtungen wer- 
den deshalb hier nicht noch einmal beschrieben. 

Im StOtzkegel 1 des Glattwalzgerates ist der Bohrkopf 2 
eing eschraubt , der in einen Querschlitz die Gleitbacken 
3 aufnijTunt. Auf jeder Gerateseite zwei Gleitbackenhalf- 
ten zv/ischen denen die Peibahlen/nesser U verschiebbar 
eingepafit sind und nach innen in eine Gewindebohrunp 5 
der Gleitbacken 3 hineinragen. Geren die Abschragungen 

7 der Feibahlen^.esser 4 drOckt der kerelige Absatz des 
GeT-?indestiftes 8, der in die Gleitbacken 3 eingeschraubt 
ist und die P.eibahlenjnesser gegen das Werkst^'lck (die Boh 
rung) bevjegt. Eine in einem Schlitz 9 der Gleitbacken 3 
angeordnete Feder 10 zieht beide Reibahlenmesser 4 T^rie- 
der zuruck sobald der kegelip.e Absatz des Gewindestif tes 

8 den Weg dazu freigibt. Die Pendelmesser stehen deshalb 
in dauernden Beruhrungskontakt mit der kegeligen Abschrli 
gung des Gewindestiftes 8 und lassen sich in beiden Rich 
tungen bewegen. 
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Der Gewindestift 8 ist mit einer biegsamen Welle 11 
verbunden, die am anderen Ende an der V'erstellspindel 
6 befestigt ist. Auf diese VJeise kann der Gewindestift 
8 den Ouerbewegungen der Reibahlenmesser 4 folgen und 
die Reibahlenmesser k5nnen aus jeder Stellung zur^'ick- 
geholt werden. 

Zwischen den beiden gegenxiberliegenden Pendelmessern 
bef inden sich am Bohrkopf 2 mehrere FUbrungsleisten 
12, die in Schiebern 13 eingelassen sind und von den 
Federn 14 gegen einen Verstellstern 15 gedrUckt werden. 
Dieser wird von demim Gewinde 16 des Bohrkopf es 2 ge- 
fuhrten Rohr 17 zum Zwecke der Ver stellung nach unten 
gedriickt. Dadurch gleiten die Schieber 13 nach unten 
und vergro.^ern ihren Hflllkreis entsprechend der Ab- 
schragung 18. ^ 

Die Zustellung des Rohres 17 erfolgt von der Antriebs- 
seite aus durch einen Stift durch in eine der Bohrungen 
19 durch den Schlitz 20 in der Antriebsspindel 21 ge- 
steckt wird. 



Bitte als Absatz 2 in Seite. 3 einfvlgen: 
Selbstverst^tndlich kann das flexible Verstellglied in 
der Verstellspindel entf alien, wenn die Verstellspin- 
del selbst lang genug ist, urn einen Ausgleich gegen- 
Uber der nur sehr geringen Bewegung der Pendelreibahle 
zu s chaff en. 
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Feinbohr- unci Slattwalz^Ter^t zur Fertigbearbeitung 



1) Feinbohr- (Schell-, Reib-) und GlattwalzgerSt zur 
Fertigbearbeitung von Durchgangsbohrungen (Rohren), 
das zur Spanabfuhr von einem kraftieen (jlstrom im 
Ringraum zvjischen V/erkzeue und Werkstdck in Vor- 
schubrichtung durchspult ^.;ird, bei dem die spanab- 
hebende Bearbeitung durch einen Hesserkopf mit 
einstellbaren, insbesondere zurQckziehbaren Messern 
erfolgt, der mit dem StOtzkecel eines Glattwalzge- 
rates fest verbunden ist, dessen Glattwalzrollen 
nach Fertigstellune der BohrunR zuruckgezoFen war- 
den, wahrend die Einrichtungen zum Verstellen der 
Messer durch das Glattwalzgerat hindurch in die 
Jiohle Antriebsspindel gefilhrt und dort von auBen 
mit mechanischen Mitteln bei stillstehender An- 
triebsspindel von Hand beteltigt werden nach Patent- 
anmeldung P 22 09 234 dadurch gekennzeichnet , dal?^ 
das Bearbeitungswerkzeug eine Fendelreibahle ist, 
deren einzelne Messer (4) unter der Spannung einer 
RQckholfeder (10) stehen und deren Hesserverstellung 
durch. ein in die Verstellspindel eingeschaltetes 
flexibles Verstelljilied (11) vorgenommen wird und 
deren Messerkopf (2) zwischen den Bearbeitungswerk- 
zeugen in an sich bekannter vJeise mit zentrierenden 
verstellbaren FUhrungsleisten (12) versehen ist, 
deren Verstellglieder (13-17) gleichfalls durch die 
hohle Antriebsspindel von auPen bedient v/erden. 



Boh run gen 




309848/0631 



Leerieite 



222^)536 




098A8/0631 



OFisaifi^a. INSPECTED 



49a 35-00 AI: 16.05.1972 OS: 29.11.1973 




309848/0631 



